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(3) Verfahren zur Befestigung eines Lagers in einem Lagerschiid und Lageranordnung 
(§7) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Befestigung -p C=r 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Befestigung 
mindestens eines Lagers (1) in einem Lagerschiid (2), das 
eine Vertiefung (3) zur Aufnahme des Lagers (1) aufweist, 
bei dem das festzulegende Lager (1) in der Vertiefung (3) 
des Lagerschildes (2) positioniert wird! Um auf einfache 
Weise eine stabile Festlegung des Lagers im Lagerschiid 
zu bewerkstelligen, weist das Verfahren die folgenden 
Schritte auf: a) Anpragen mindestens einer Positionie- 
rungsflache (5) am Lagerschiid (2) fur die genaue Positio- 
nierung eines Halteblechs (6); b) Positionieren eines Hal- 
teblechs (6) durch Anlegen des Halteblechs (6) an die min- 
destens eine gepragte Positionierungsflache (5), wobei 
das Halteblech (6) so positioniert wird, daB es im spateren 
Betrieb des Lagers (1) eine axiale Kraft auf einen Teil des 
Lagers (1) ausubt; c) Stoffschlussiges Verbinden des Hal- 
teblechs (6) mit dem Lagerschiid (2). 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verf ahren zur Befestigung rnin- 
destens eines Lagers in einem Lagerschiid, das eine Vertie- 
fung zur Aufnahme des Lagers aufweist, bei dem das festzu- 
legende Lager in der Vertiefung des Lagerschildes positio- 
niert wird. Des weiteren betrifft die Erfindung eine Lageran- 
ordnung, bestehend aus einem Lagerschiid mit rnindestens 
einer Vertiefung, in der ein Lager angeordnet ist. 

Das gattungsgemaBe Verf ahren bzw. die genannte Lager- 
anordnung ist bereits aus der nicht vorveroffentlichten 
DE 198 05 237 bekannt. Dort ist beschrieben, Lager in eine 
Lageraufnahme einzubringen, wobei diese durch Tief Ziehen 
eines Grundblechs erzeugt wird. Durch derartige Vertiefun- 
gen wird eine gute radiaie Festlegung des Lagers erreicht. 

Wenn bei spiels weise zwei parallel verlaufende Wellen in 
einem Getriebe einen recht geringen Abstand voneinander 
aufwciscn miisscn, kann cs notwcndig scin, die jcwciligcn 
Wellenlagerungen soweit aneinander anzunahern, daB sich 
im Lagerschiid, das die Lager tragt, die Kontur einer Acht 
ausbildet, weil nicht mehr geniigend Raum zur Verfugung 
steht, um die AuBenringe der jeweiligen Lager vollig zu um- 
f as sen. 

Bei der vorbekannten Lageranordnung werden daher die 
beiden recht nahe zueinander anzuordnenden Lager in die 
tiefgezogenen Sitzflachen im Lagerschiid eingesetzt; um die 
Lager dann im Lagerschiid axial zu fixieren, ist dort vorge- 
sehen, daB das Lagerschiid im Rahmen eines Verstemmvor- 
gangs plastisch verformt wird, so daB eine axiale Bewegung 
der Lager ausgeschlossen ist. Bei besonders hohen Bela- 
stungen im Betrieb kann es jedoch sein, daB sich die Lage- 
rauBenringe in ihren Sitzflachen im Lagerschiid wieder 16- 
sen. Dies ist bedingt durch die wahrend des Betriebs auftre- 
tende Walkarbeit, die yon den Wellen ausgehend sich auch 
auf die Lager ausdehnt und dort allmahlich zu einem Losen 
der axialen Fixierung der LagerauBenringe fuhrt. 

Grundsatzlich sind auch andere Moglichkeiten denkbar, 
um eine axiale Festlegung der Lager in einem Lagerschiid 
zu erreichen. Dies kann bei spiels weise durch SchweiBen 
oder Loten erfolgen. Dabei wurde in Versuchen jedoch fest- 
gestellt, daB eine schwierige Gratwanderung zu bewaltigen 
ist, die einerseits der geforderten Haltbarkeit und Prazision 
der Lagerfestlegung und andererseits der Wirtschaftlichkeit 
des Verfahrens genugt. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren bzw> eine Lageranordnung der eingangs genannten 
Art derart weiterzubilden, daB es mit relativ geringem Auf- 
wand - und damit kostengiinstig - moglich wird, eine zuver- 
lassige axiale Festlegung der Lager in einem Lagerschiid zu 
erreichen. 

Die Losung dieser Aufgabe durch die Erfindung ist da- 
durch gekennzeichnet, daB das Verfahren die Schritte auf- 
weist: 



Wie bei der versuchsweisen Prufung des vorgeschlagenen 
Verfahrens festgestellt wurde, laBt sich hiermit ein sehr gu- 



ter KompromiB zwischen Fertigungskosten auf der einen 
Seite und Prazision und Haltbarkeit der Lageranordnung auf 
der anderen Seite erzielen. Durch einen Pragevorgang, der 
vorzugsweise zusammen mit dem Tiefziehen der Vertiefun- 
5 gen des Lagerschilds erfolgt, wird eine definierte Anlagefla- 
che fur ein Halteblech erzeugt, so daB eine hohe Prazision 
fur die Festlegung des Lagers erreichbar ist. Ein Halteblech 
kann aufgrund der angepragten Positionierungsflache in 
sehr einfacher Weise angelegt und gehalten werden, wah- 
10 rend es durch stoffschlussiges Verbinden mit dem Lager- 
schiid fixiert wird. Dabei wird bevorzugt die Positionierung 
des Halteblechs (6) zwecks Ausubung einer axialen Kraft 
auf einen Teil des Lagers (1) im spateren Betrieb des Lagers 
(1) so erfolgen, daB das Halteblech (6) mit einer vorgegebe- 
15 nen Kraft (F) wahrend der Fixierung des Halteblechs (6) am 
Lagerschiid (2) in Achsrichtung (14) des Lagers (1) beauf- 
schlagt wird. Das Halteblech wird insofern vorgespannt fi- 
xiert, weshalb cine cxtrcm hone Haltbarkeit und 1 hcrvorra- 
gende Festlegung des Lagers im Lagerschiid erzielt werden 
kann. 

Vorzugsweise ist vorgesehen, daB das Lager (1) vor Aus- 
fuhrung der obigen Verfahrensschritte b) und c) relativ zum 
Lagerschiid (2) ferner durch plastische Verformung, vor- 
zugsweise durch Verstemmen eines Teilbereichs (4) des La- 
gerschilds (2), axial fixiert wird. Durch diese Vorgehens- 
weise kann die axiale Festiegung des Lagers weiter verbes- 
sert werden. 

Vorzugsweise ist daran gedacht, daB die stoffschlussige 
Verbindung nach obigem Verfahrensschritt c) durch Schwei- 
Ben erfolgt; hierbei ist insbesondere an ein LaserschweiB- 
verfahren oder an ein ElektronenstrahischweiBverfahren ge- 
dacht. 

Alternativ dazu kann aber auch vorgesehen werden, daB 
die stoffschliissige Verbindung ihdirekt uber ein in einen 
Spalt zwischen dem Lagerschiid (2) und dem Halteblech (6) 
eingebrachtes zusatzliches Material hergestellt wird; die 
stoffschliissige Verbindung kann insofern bevorzugt, durch 
Loten oder Kieben hergestellt werden. 

Die erfindungsgemafie Lageranordnung ist dadurch ge- 
kennzeichnet, daB 

das Lagerschiid (2) rnindestens eine angepragte Positionie- 
rungsflache (5) fur die genaue Positionierung eines Halte- 
blechs (6) sowie ein an der Positionierungsflache (5) ange- 
legtes Halteblech aufweist, wobei das Halteblech (6) mit 
dem Lagerschiid (2) stoffschlussig verbunden ist und wobei 
das Halteblech (6) so positioniert ist, daB es im spateren Be- 
trieb des Lagers (1) eine axiale Kraft auf einen Teil des La- 
gers (1). ausiibt. 

Das Lager (1) ist dabei weiterbildungsgemaB durch pla- 
stische Verformung, vorzugsweise durch Verstemmen, eines 
Teilbereichs (4) des Lagerschilds (2) in axialer Richtung 
formschlussig mit dem Lagerschiid (2) verbunden. Die 
stoffschliissige Verbindung zwischen Halteblech (6) und La- 
gerschiid (2) ist bevorzugt durch VerschweiBen hergestellt, 
insbesondere durch LaserverschweiBung oder Elektronen- 
strahlverschweiBung; alternativ dazu kann das Halteblech 
(6) mit dem Lagerschiid (2) auch verlotet oder verklebt sein. 

Bevorzugt ist das Halteblech (6) so am Lagerschiid ange- 
formt, daB es mit seiner Unterseite (7) auf einen Teil des Sei- 
tenbereichs (8) des AuBenringes (9) des Lagers (1) driickt. 

In der Zeichnung ist ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfin- 
dung dargestellt. 

Fig. 1 zeigt die Draufsicht auf ein Lagerschiid, das zwei 
Lager tragt, in 

Fig. 2 ist cin Ausschnitt des Schnittcs A-A aus Fig, 1 zu 
sehen. 

In Fig. 1 ist ein Lagerschiid 2 zu sehen, in dem zwei 
Walzlager 1 angeordnet sind. Die beiden Lager 1 mussen 



20 



25 



30 



35 



40 



45 



50 



a) Anpragen rnindestens einer Positionierungsflache 55 
(S) am Lagerschiid (2) fur die genaue Positionierung 
eines Halteblechs (6); 

b) Positionieren eines Halteblechs (6) durch Anlegen 
des Halteblechs (6) an die rnindestens eine gepragte 
Positionierungsflache (5), wobei das Halteblech (6) so 60 
positioniert wird, daB es im spateren Betrieb des Lagers 
(1) eine axiale Kraft auf einen Teil des Lagers (1) aus- 
ubt; 

c) Stoffschlussiges Verbinden des Halteblechs (6) mit 
dem Lagerschiid (2). 65 
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zueinander einen recht geringen Abstand haben, so daB die 
Aufnahme der Lager 1 im Lagerschild 2 die Form einer 
Acht aufweist. Zur aalen Festlegung der Lager 1 ist ein Hal- 
teblech 6 auf die Oberseite des Lagerschilds 2 aufge- 
schweiBt, das ebenfalls die Kontur einer Acht bzw. einer 
"Brille" aufweist. 

Details hierzu gehen aus Fig* 2 hervor. Das Lagerschild 2 
hat zur Aufnahme des AuBenringes 9 des Lagers 1 eine Ver- 
tiefung 3. Diese kann beispielsweise durch einen Tiefzieh- 
vorgang in wirtschaftlicher Weise hergestellt werden. Damit 
der AuBenring 9 "nach unten" axial fixiert ist, weist das La- 
gerschild 2 einen axialen Endanschlag 11 auf, gegen den die 
untere Lagerschulter 12 des AuBenrings 9 druckt. 

Zur axialen Festlegung des AuBenrings 9 im "oberen" Be- 
reich ist zunachst vorgesehen, daB ein Teilbereich 4 des La- 
gerschilds 2 plastisch verformt wurde. Wie in der Figur gut 
zu erkennen ist, wurde der Bereich 4 derart verstemmt, d. h. 
plastisch verformt, daB cr auf die obcrc Lagerschulter 13 
druckt und so fiir eine axiale Festlegung des Lagers sorgt. 

Fur besonders hohe Belastungen ist es jedoch oft nicht 
ausreiehend, sich mit der plastischen Verformung 4 zur aa- 
len Festlegung des Lagers zu begniigen. ErfindungsgemaB 
ist viclmehr vorgesehen, daB an das Lagerschild 2 eine Posi- 
tionicrflachc 5 angepragt wurde, was beispielsweise gleich- 
zcitig mil dem Schaften der Vertiefung 3 durch Hefziehen 
ertblgen kann, a her auch alternativ dazu im Rahmen des pla- 
stischen Verlormvorgangs (Verstemmvorgangs) fur den 
Teilbereich 4. 

Die Fosiiionicrflachc 5 wird so angeformt (beispielsweise 
mil einer Toleranz von wenigen Zehntel Millimetern), daB 
ein Tlaheblech 6, das eine entsprechende Genauigkeit in sei- 
ner Form aufweist, eingelegt werden kann. Zu diesem 
Zwecke weist die Positionierungsflache 5 nicht nur einen 
Anschlag in radialcr Richtung des Lagers, sondern gleicher- 
maBen einen axialen Anschlag auf. Die axiale Definition des 
Positionierungsflache 5 ist so vorgesehen, daB das Halte- 
blech 6 bci Anlage an der Positionierungsflache 5 eine 
axiale Kraft auf den Lagerring 9 ausubt. Zu diesem Zweck 
ist der axiale Anschlag der Positionierungsflache 5 im Ver- 
gleich mit dem Seitenbereich 8 des AuBenrings 9 des Lagers 
1 etwas ruckversetzt, beispielsweise um einige hundertstel 
Millimeter. 

Zu beach ten ist dabei, daB radial fur das sich anschlie- 
Bende VerschweiBen ein SchweiB-Spalt in ublicher GroBe - 
abhangig vom SchweiBverfahren - gelassen wird. 

Nach Positionierung des Halteblechs 6 in die Positionie- 
rungsflache 5 wird das Halteblech 6 am Lagerschild 2 ver- 
schweiBt, wobei sich die SchweiBnaht 10 bildet. Wahrend 
des VerschweiBvorgangs wird das Halteblech 6 "von oben", 
namlich in Richtung der Kraft F beaufschiagt, so daB nach 
Herstellung der SchweiBnaht 10 das Halteblech 6 mit seiner 
Unterseite 7 auf den Seitenbereich 8 des AuBenrings 9 des 
Lagers 1 druckt und so fur eine solide Vorspannung bzw, 
Halterung des Lagers im Lagerschild sorgt. Damit wird er- 
reicht, daB auch bei langer Einsatzdauer das Lager im La- 
gerschild einwandfrei festliegt. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren bzw. die erfindungsge- 
maBe Lageranordnung stellt eine verbesserte alternative 
Moglichkeit zu vorbekannten Verfahren und Ausfuhrungs- 
formen dar, mit der in wirtschaftlicher Weise eine Festle- 
gung eines Lagers in einem Lagerschild erreicht werden 
kann, die auch bei langem Einsatz der Lagerung eine zuver- 
lassige Fixierung des Lagers reiativ zum Lagerschild sicher- 
stellt. 

Bezugszeichenliste 

1 Lager 



2 Lagerschild 

3 Vertiefung 

4 plastisch verformter Teilbereich des Lagerschildes 

5 Positionierungsflache 
5 6 Halteblech 

7 Unterseite des Halteblechs 6 

8 Seitenbereich des AuBenringes 9 des Lagers 1 

9 AuBenring des Lagers 

10 SchweiBnaht 

to U Axialer Endanschlag 

12 untere Lagerschulter 

13 obere Lagerschulter 

14 Achsrichtung 

F Kraft zur Beaufschlagung des Halteblechs 6 

15 

Paten tanspruche 

1. Verfahren zur Bcfcstigung mindestens cincs Lagers 

(1) in einem Lagerschild (2), das eine Vertiefung (3) 
20 zur Aufnahme des Lagers (1) aufweist, bei dem das 

festzulegende Lager (1) in der Vertiefung (3) des La- 
gerschildes (2) positioniert wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Verfahren die Schritte aufweist: 

a) Anpragen mindestens einer Positionierungsfla- 
25 che (5) am Lagerschild (2) fur die Positionierung 

eines Haiteb leches (6); 

b) Positionieren eines Haltebleches (6) durch An- 
iegen des Haltebleches (6) an die mindestens eine 
gepragte Positionierungsflache (5), wobei das 

30 Halteblech (6) so positioniert wird, daB es im spa- 

teren Betrieb des Lagers (1) eine aale Kraft auf ei- 
nen Teil des Lagers (1) ausubt; 

c) Stoffschlussiges Verbinden des Haltebleches 
(6) mit dem Lagerschild (2). 

35 2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 

net, daB das Lager (1) vor Ausfuhrung der Verfahrens- 
schritte b) und c) gemaB Anspruch 1 reiativ zum Lager- 
schild (2) durch plastische Verformung, vorzugsweise 
durch Verstemmen, eines Teilbereichs (4) des Lager- 

40 schildes (2), axial fixiert wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das stoffschlussige Verbinden nach 
Schritt c) gemaB Anspruch 1 durch SchweiBen erfolgt. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
45 net, daB das SchweiBverfahren ein LaserschweiBver- 

fahren ist. 

5. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB das SchweiBverfahren ein Elektronenstrahl- 
schweiB verfahren ist. 

50 6. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 

zeichnet, daB die stoffschlussige Verbindung nach 
Schritt c) gemaB Anspruch 1 indirekt uber ein in einen 
Spalt zwischen dem Lagerschild (2) und dem Halte- 
blech (6) eingebrachtes zusatzliches Material herge- 

55 stellt wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB die stoffschlussige Verbindung durch Loten 
oder Kleben hergestellt wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, da- 
60 durch gekennzeichnet, daB die Positionierung des Hal- 
teblechs (6) zwecks Ausubung einer axialen Kraft auf 
einen Teil des Lagers (1) im spateren Betrieb des La- 
gers (1) so erfolgt, daB das Halteblech (6) mit einer vor- 
gegebenen Kraft (F) wahrend der Fixierung des Halte- 

65 blcchs (6) am Lagerschild (2) in Achsrichtung (14) des 
Lagers (1) beaufschiagt wird. 

9. Lageranordnung, bestehend aus einem Lagerschild 

(2) mit mindestens einer Vertiefung (3), in der ein La- 
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ger (1) angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Lagerschild (2) mindestens eine angepragte Posi- 
tionierungsflache (5) fur die genaue Positionierung ei- 
nes Haltebleches (6) sowie ein an der Positionierungs- 
flache (5) angelegtes Halteblech aufweist, wobei das 5 
Halteblech (6) mit dem Lagerschild (2) stoffschlussig 
verbunden ist und wobei das Halteblech (6) so positio- 
niert ist, daB es im spateren Betrieb des Lagers (1) eine 
axiale Kraft auf einen Teil des Lagers (1) austibt. 

10. Lager anordnung nach Anspruch 9, dadurch ge- 10 
kennzeichnet, da8 das Lager (1) durch plastische Ver- 
formung, vorzugsweise durch Verstemmen, eines Teil- 
bereichs (4) des Lagerschildes (2) in axialer Richtung 
fonnschlussig mit dem Lagerschild (2) verbunden ist. 

11. Lageranordnung nach Anspruch 9 oder 10, da- 15 
durch gekennzeichnet, daB das Halteblech (6) mit dem 
Lagerschild (2) verschweiGt, insbesondere laserver- 
schwciGt odcr clcktroncnstrahlvcrschwciBt, ist. 

12. Lageranordnung nach Anspruch 9 oder 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Halteblech (6) mit dem 20 
Lagerschild (2) verlotet oder verklebt ist. 

13. Lageranordnung nach einem der Anspruche 9 bis 
12, dadurch gekennzeichnet, daB das Halteblech (6) so 
angeformt ist, daB es mit seiner Unterseite (7) auf einen 
Teil des Seitenbereichs (8) des AuBenringes (9) des La- 25 
gers (1) driickt. 
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